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(57) Abstract: The invention relates to a method for produc- 
ing a dotted and/or planar grip-promoting and/or slip-resis- 
tant coating on a holding section or grip section of a house- 
hold utensil, said coating being printed onto the surface of 
the holding section or grip section by means of a silk screen 
printing process or a transfer printing process, and especially 
a tampon printing process. The coating material is disposed 
in a predetermined configuration that corresponds to a desired 
printed image on a pattern support (printing block), is then 
transferred to a transfer element, and is applied to or printed 
onto the holding section or grip section. 



(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer punktformigen und/oder flachigen griffigkeits- 
fordernden und/oder rutschhemmenden Beschichtung auf einem Halte- oder Griffabschnitt eines Haushalts-Gebrauchsgegenstandes, 
wobei die Beschichtung auf den Halte- oder Griffabschnitt oberflachlich aufgedruckt wird. Dabei kann ein Siebdruck- oder ein Trans- 
fer-Druckverfahren und insbesondere ein TamponDruckverfahren Verwendung finden, wobei das Beschichtungs material auf einem 
Vorlagentrager (Klischee) in vorbestimmter, einem gewunschten Druckbild entsprechender Konfiguration angeordnet wird, dann 
von einem Transferelement ubemommen und auf den Halte- oder Griffabschnitt aufgebracht bzw. aufgedruckt wird. 
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Verfahren zur Herstellung einer griff igkeitsf ordernden 
und/oder mtschhemmenden Beschichtung auf einem Halte- oder 
Griff abschnitt eines Haushalts-Gebrauchsgegenstandes 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung einer punktf ormigen und/oder flachigen grif f igkeits- 
fordernden und/oder rutschhemmenden Beschichtung auf einem 
5 Halte- oder Grif f abschnitt eines Haushalts -Gebrauchsgegen- 
standes. Unter dem Begriff "Haushalts -Gebrauchsgegenstand 11 
werden diejenigen manuell zu handhabenden Gerate, . Werkzeuge 
oder Gegenstande verstanden, die in einem Haushalt zumin- 
dest zeitweise Verwendung finden. Es handelt sich hierbei 

10 beispielsweise urn Bors tenwaren, d.h. Bursten, Zahnbursten, 
Besen, Pinsel oder andere Malerutensilien, urn Werkzeuge wie 
Schraubenzieher, Zangen etc., urn Textilhalter oder Kleider- 
biigel mit rutschhemmender Beschichtung oder um Zahns tocher 
oder Interdentalreiniger • Im folgenden soil beispielhaft 

15 von einer Zahnburste ausgegangen werden, jedoch tret en 

gleichartige Probleme und Wirkungen auch bei den anderen 
genannten Haushalts -Gebrauchsgegenstanden auf, die mit der 
vorliegenden Anmeldung ebenfalls mit umfaBt sind. 

20 Eine Zahnburste besteht ublicherweise aus einem langlichen, 
stielf ormigen Grif f abschnitt , der an seinem vorderen Ende 
den aus einem Borstenbesatz bestehenden Biirstenkopf auf- 
weist. Wahrend des Gebrauchs der Zahnburste ergreift ein 
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Benutzer diese an ihrem Grif f abschnitt und fiihrt den Bor- 
stenbesatz in oszillierender Bewegung uber die zu putzenden 
Zahne. Dabei kann der Grif f abschnitt feucht werden, so daB 
er in der Hand des Benutzers verrutschen kann. Urn ein der- 
5 artiges Verrutschen zu vermeiden, ist es seit langem be- 

kannt, auf dem Grif f abschnitt der Zahnburste eine punktuel- 
le und/oder groBflachige grif f igkeitsf ordernde und/oder 
rutschhenimende Beschichtung auf zubringen. Eine entsprechen- 
de Zahnburste ist in der WO 01/96088 Al beschrieben. Die 

10 Herstellung der Zahnburste erfolgt dabei im sogenannten 
Mehr- oder Zwei - Komponenten- Sprit zguBverf ahren (2 -K- 
Verfahren) . In einer SpritzguBf orm wird zunachst der Bur- 
stenkorper aus Kunststoff gespritzt. Fur einen nachfolgen- 
den Verf ahrensschritt wird dann entweder die SpritzguBf orm 

15 verstellt oder der Burstenkorper in eine andere SpritzguB- 
form eingesetzt, woraufhin dem Burstenkorper ein elastome- 
rer Kunststoff angespritzt wird, der an dem Burstenkorper 
f ormschlussig gehalten ist und auf entgegengesetzten Seiten 
des Grif f abschnittes eine rutschhemmende Beschichtung bil- 

20 det. 

Die Anwendung des 2 -K- Verf ahrens zur Ausbildung einer 
rutschheitimenden Beschichtung ist auch fur ein Werkzeug in 
Form eines Schraubendrehers (DE 200 04 373 Ul) , eine Haar- 

25 burste (WO 00/47081 Al) oder ein Kuchenmesser (DE 44 30 738 
Al) an sich bekannt . Auf diese Weise lassen sich ergono- 
misch vorteilhafte Handgrif f gestaltungen verbesserter Grif- 
figkeit erzielen, wobei daruber hinaus die gestalterischen 
Freiheiten hinsichtlich des Designs und der Haptik erhoht 

30 sind. Nachteilig dabei ist jedoch, daB die zur Durchfuhrung 
des 2 - K- Verf ahrens notwendigen Maschinen und insbesondere 
die Werkzeuge sehr komplex und aufwendig sind, wie sich 
beispielsweise aus der EP 0 742 090 Bl, der DE 44 00 649 Al 
oder der EP 0 749 2 81 Bl ergibt. 

i 
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Solche SpritzguBwerkzeuge werden aus hochwertigem Stahl ge- 
fertigt und sind in der Herstellung sehr aufwendig und teu- 
er. Eine wirtschaf tliche Herstellung von Zahnbursten der 

5 genannten Art ist deshalb nur bei sehr groflen Stiickzahlen 
gegeben. Nicht nur bei Zahnbursten, sondern auch bei sehr 
vielen andere Produkten sind aber Halte- oder Griffab- 
schnitte mit ahnlichen oder gleichen dekorativen und funk- 
tionalen Eigenschaf ten in wesentlich kleineren Stiickzahlen 

0 und oft bereits ab ein paar tausend Stuck gewunscht. Die 
Herstellung entsprechender Zahnbursten mittels eines extra 
dafur angefertigten SpritzguB-Werkzeugs ist jedoch sehr 
teuer . 



Die Herstellung mehrkomponentiger Teile im SpritzguBverf ah- 
ren hat weitere Nachteile. Eine dekorative zweite Komponen- 
te muB, wenn man sie uber einen einzelnen AnguB in das 
Spritzwerkzeug einbringen will, einen kontinuierlichen Kor- 
per bilden, wodurch die Gestaltungsmoglichkeiten erheblich 
eingeschrankt sind. Alternativ ist es moglich, ein kompli- 
ziertes System mit einer groBeren Anzahl von Anspritzstel - 
len im Werkzeug vorzusehen (EP 0 749 281 Bl) , wodurch des- 
sen Herstellung jedoch noch teurer wird. 

Wenn mehrere Anspritzstellen oder mehrere aufwendige HeiB- 
kanaldiisen fur das Aufspritzen einer zweiten Komponente 
oder weiterer Komponenten vermieden werden sollen, ergibt 
sich der weitere Nachteil, daB bei mehrseitiger Anordnung 
der Beschichtung diese entweder den Biirstenkorper umgreifen 
oder durchgreifen muB, wodurch sich ein hoher Verbrauch an 
relativ teurem Beschichtungsmaterial ergibt. Zum Verteilen 
der in der Regel aus einem thermoplastischen Elastomer be- 
stehenden zweiten Komponente werden relativ lange FlieBwege 
benotigt, insbesondere wenn die Elastomer- Komponente uber 
einen groBen Bereich des Halte- oder Griff abschnittes* der 
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Zahnburste verteilt werden soil. Das in der Regel einge- 
schrankte FlieBverhalten von weichen Materialien fur die 
zweite Komponente bedingt eine relativ groBe Dimensionie- 
rung der FlieB- Oder Zufuhrkanale, wodurch der Material ver- 
5 brauch weiter erhoht ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zu 
schaffen, mit dem sich eine grif f igkeitsf ordernde und/oder 
rutschhemmende Beschichtung auf einen Haushalts-Gebrauchs- 
10 gegenstand der genannten Art in einfacher und kostengunsti - 
ger Weise aufbringen laBt. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaBe dadurch geldst, daB die 
Beschichtung auf den Halte- oder Grif f abschnitt des Haus- 
15 halts -Gebrauchsgegenstandes oberf lachlich aufgedruckt wird. 

Die Erfindung geht von der Grundiiberlegung aus, auf den 
Halte- oder Grif f abschnitt eines Haushalts- Gebrauchsgegen- 
standes, beispielsweise einer Zahnburste, statt der bisher 

20 im 2 -K-Verf ahren auf gebrachten relativ dicken Beschichtung 
nunmehr eine relativ diinne Oberf lachenstrukturierung aufzu- 
drucken, urn dadurch die Kraf tuber tragung zwischen der Hand 
des Benutzers und der Zahnbiirste zu verbessern, ohne daB 
die Verwendung durch ein ubermaBig starkes Nachgeben einer 

25 dicken, weichen Beschichtung gestort ist. 

Die mit einem Aufdrucken der Beschichtung verbundenen Ko- 
sten betragen nur einen Bruchteil derjenigen Kosten, die 
fur die Herstellung von Werkzeugen fiir das 2 -K- Verfahren 

30 notwendig sind. Die Flexibilitat und die Wirtschaf tlichkeit 
des erf indungsgemaBen Verfahrens werden auch dadurch er- 
hoht, daB die Vorbereitungshandlungen , die fiir die Erstel- 
lung eines neuen Druckbildes notwendig sind, in etwa einem 
Tag abgeschlossen werden konnen, wahrend die Herstellung 

3 5 eines SpritzguBwerkzeuges der genannten Art ca. 6 bis 9 Mo- 
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nate benotigt. Aufgrund dieser zeitlichen und kostenmaBigen 
Vorteile ermoglicht es das erf indungsgemaBe Verfahren dar- 
uber hinaus, die Materialauswahl und die Konf iguration der 
Beschichtung in Versuchen so einzustellen, daB optimale, an 
5 den Gebrauchszweck des jeweiligen Haushalts-Gebrauchsgegen- 
tandes angepaBte Wirkungen erreicht sind. Wenn es sich bei 
dem Haushalts-Gebrauchsgegenstand beispielsweise um einen 
Hosenbiigel handelt, dessen Hosensteg mit einer rutschhem- 
menden Beschichtung versehen werden soil, kann diese so 

10 konfiguriert werden, daB eine vorbestimmte Abzugskraft auf 
die Hose einwirken muB, bevor diese von dem Hosensteg her- 
unterrutscht . Das Aufdrucken der rutschhemmenden Beschich- 
tung, die eine sehr geringe Hohe aufweist, bringt den wei- 
teren Vorteil mit sich, daB der Ubergang zu dem Halte- oder 

15 Griff abschnitt sehr flach und praktisch stufenlos erf olgt . 
Dies ist insbesondere bei Kleiderbiigeln vorteilhaft, um bei 
weichen und empf indlichen Stoffen die Ausbildung von Druck- 
stellen oder Abdriicken zu vermeiden. 



20 Zum Aufdrucken der grif f igkeitsf ordernden oder rutschhem- 
menden Beschichtung konnen verschiedene Druckverf ahren An- 
wendung finden. Die Beschichtung kann beispielsweise im 
Siebdruckverf ahren aufgebracht werden. In einem konkreten 
Anwendungsfall hat es sich dabei bewahrt, auf einen Halte- 

25 oder Grif f abschnitt eines Haushalts -Gebrauchsgegenstandes 

zunachst eine Struktur beispielsweise in punktueller Konfi- 
guration aus einer pastenf ormigen Masse mit einer Viskosi- 
tat von mehr als 1000 s in relativ geringer Starke, z.B. 
0,015 mm bis 0,020 mm auf zudrucken, und diese Struktur in 

30 einem nachf olgendem Verf ahrensschritt bereichsweise oder 
vollflachig mit einer weiteren Lage zu uberdrucken, die 
grif figkeitsfordernde oder rutschhemmende Eigenschaf ten be- 
sitzt und ggf. transparent . sein kann. 
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Vorzugsweise findet jedoch zum Aufdrucken der grif f igkeits - 
fordernden und/oder rutschhemmenden Beschichtung ein Trans - 
f er-Druckverf ahren und insbesondere ein Tampon -Druckver- 
fahren Verwendung. Dabei wird auf einem Vorlagentrager 
5 (Klischee) eine Vertief ungsstruktur entsprechend dem ge- 
wiinschten Druckbild eingeatzt Oder ausgewaschen. Anschlie- 
Bend wird das Material der grif f igkeitsf ordernden und/oder 
rutschhemmenden Beschichtung auf die strukturierte Oberfla- 
che des Vorlagentragers aufgebracht und dann wieder so weit 

10 abgezogen, daB das Beschichtungsmaterial nur in den Vertie- 
fungen angeordnet ist. Mittels eines Transf erelementes , 
beispielsweise eines Drucktampons, wird das Beschichtungs- 
material von der strukturierten Oberflache des Vorlagentra- 
gers abgenommen und auf den Halte- oder Grif f abschnitt des 

15 zu beschichtenden Haushalts-Gebrauchsgegenstandes aufge- 
bracht . Dieses beim Tampon -Druckverf ahren an sich bekannte 
Vorgehen wird nunmehr zur Herstellung einer grif f igkeits - 
fordernden und/oder rutschhemmenden Beschichtung insbeson- 
dere mit bombierter Oberflache verwendet. Wird beispiels- 

2 0 weise ein Beschichtungsmedium mit einer Viskositat von etwa 
200 in eine Vertiefung eines Stahlklischees mit einer Tiefe 
von ca. 100 |jm eingebracht, dann abgerakelt und mit einem 
Silikontampon aufgenommen und auf einen Halte- oder Griff - 
abschnitt iibertragen, dann entsteht auf diesem bei einer 

2 5 kreisrunden Form mit einem Durchmesser von ca. 5 mm ein 

"Abdruck" mit Linsenkopf - Form und einer maximalen mittleren 
Hohe von ca. 75 jam. Praktische Versuche haben ergeben, daB 
sich die Dimensionierung der Vertiefungen im Klischee noch 
deutlich uber 100 jam hinaus steigern laBt, wodurch sich 

30 dann entsprechend dickere und bombierte Beschichtungen er- 
geben. Vorzugsweise ist vorgesehen, daB die Vertiefungen 
der Vorlage bzw. des Klischees eine Tiefe von zumindest 
0,020 mm, d.h. 20 jam, und insbesondere von zumindest 0,5 mm 
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besitzen, wobei eine Vertiefung mit einer Tiefe im Bereich 
von 1 mm bis 2 mm bevorzugt wird. 



Die Vertiefungen in dem Vorlagentrager bzw. dem Klischee 
5 weisen liblicherweise einen im wesentlichen ebenen Boden 
auf . Die fur die griff igkeitsf ordernde und/oder rutschhem- 
mende punktuelle oder flachige Beschichtung erwiinschte Bom- 
bierung und deren starkere Dimensionierung lafit sich bei- 
spielsweise durch eine bestimmte Formgebung der Vertiefun- 

10 gen im Vorlagentrager fordern. Statt des ublichen ebenen 

Vertiefungsbodens konnen zumindest einige der Vertiefungen 
einen unebenen Boden aufweisen, bei dem es sich beispiels- 
weise urn einen konkaven oder einen konvexen Boden handeln 
kann. Im Falle einer konkaven Ausbildung des Vertiefungsbo- 

15 dens konnen im mittleren Bereich der punktuellen oder fla- 
chigen Beschichtung hohere Auf tragsstarken erreicht werden 
als im Randbereich der Beschichtung. Eine weitere Erhohung 
der Beschichtungsstarke auf ihrer Gesamtflache und ihrer 
bombierten Ausf iihrungsf orm ist moglich durch eine Erhohung 

20 der Viskositat des Beschichtungsmaterials . 

Der Halte- oder Griff abschnitt des Haushalts-Gebrauchs- 
gegenstandes , der mit der griff igkeitsf ordernden und/oder 
rutschhemmenden Beschichtung versehen werden soil, kann aus 

25 beliebigem anorganischen oder organischen, weichen oder 

hartem Material bestehen, wobei insbesohdere Holz, Kunst- 
stoff oder Metall bevorzugt ist. Dabei sollte der zu be- 
schichtende Halte- oder Griff abschnitt in seinem gebrauchs- 
fahigen Zustand vorzugsweise eine Shore-Harte von mehr als 

30 100 aufweisen. 



Das Aufdrucken der rutschhemmenden Beschichtung mit einem 
Tampon -Druckverf ahren eignet sich beispielsweise insbeson- 
dere fur Griffe von Haushalts-Gebrauchsgegenstanden wie 
35 Zahnburstengrif fe, Handbesengrif f e, Biirsten- und Besenstie- 
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le, Griff e fur Malerwerkzeuge und andere Werkzeuge. Die Be- 
schichtung im Tampon -Runddruckverf ahr en ist besonderes fur 
walzenformige Gegenstande wie Rohre, Stiele und entspre- 
chende Behalter geeignet. Hierfiir kommt auch das Tampon - 
Rotationsruckverfahren in Frage. Eine Endlosbedruckung mit 
abrollenden Tampons kommt vorzugsweise fur langliche Gegen- 
stande in Frage wie Stiele, Profile Oder auch fur Monofile, 
wie sie fur die Herstellung von Borstenerzeugnissen und zur 
Verwendung als Interdental reiniger bekannt sind. Der Ein- 
satz fur diese Falle wird begunstigt durch die Moglichkeit 
eines kleinf lachigen und bombierten Auftragens. 

Das Beschichtungsmaterial ist vorzugsweise ein zunachst 
fliefifahiger und nach der Bedruckung zumindest teilweise 
oder vollstandig aushartender Kunststof f . Es hat sich als 
vorteilhaft erwiesen, daB die griff igkeitsf ordernde 
und/oder rutschhemmende Beschichtung in ihrem gebrauchs- 
fahigem Zustand, d.h. nach ihrer zumindest teilweisen Aus- 
hartung, eine Shore-Harte von weniger als 100 besitzt. Das 
Beschichtungsmaterial sollte im nicht ausgeharteten, flieB- 
fahigen Zustand eine Viskositat nach DIN 53210 (mit einer 4 
mm-Duse) im Bereich von 100 bis 500 s besitzen, wobei ins - 
besondere ein Viskositat von mehr als 1000 s bevorzugt 
wird. 



Die punktuelle oder bereichsweise griff igkeitsf ordernde 
und/oder rutschhemmende Beschichtung sollte nach ihrer Aus- 
hartung eine Mindeststarke von 0,020 mm, d.h. 20 um und 
insbesondere von zumindest 0,5 mm besitzen. Eine besonders 
gute Griffigkeit lafit sich erreichen, wenn die griffig- 
keitsf ordernde und/oder rutschhemmende Beschichtung nach 
ihrer Aushartung eine Mindeststarke von 1,0 mm besitzt. Fur 
groBflachige oder vollflachige Beschichtungen ist eine 
Starke von zumindest 0,01 mm vorgesehen. 
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Bei einer punktuellen griff igkeitsf ordernden und/oder 
rutschhemmenden Beschichtung sollte die Kontaktf lache zwi- 
schen der Beschichtung und dem Halte- oder Griff abschnitt 
5 in jede Richtung zumindest 0,5 mm betragen und insbesondere 
mindestens zwischen 1 mm und 5 mm liegen. 

Die Bauchigkeit bzw. Bombierung der punktf ormigen griffig- 
keitsfordernden und/oder rutschhemmenden Beschichtung wird 

10 durch einen gute Haftung auf dem Untergrund, d.h. dem Hal- 
te- oder Griff abschnitt gefordert, weshalb vorzugsweise 
vorgesehen ist, daB die zu bedruckende Oberf lache des Hal- 
te- oder Griff abschnittes vor der Bedruckung zur Erhohung 
der Haf tfahigkeit vorbehandelt wird. Dies kann beispiels- 

15 weise durch Auftrag eines Haf tvermittlers, durch eine Koro- 
na-Behandlung oder Beschichtung erfolgen. Es ist auch mog- 
lich, die zu bedruckende Oberflache zu waschen und/oder zu 
bef lammen. 

20 Die spezifische Oberf lachenspannung (Kohasion) des Be- 

schichtungsmaterials tragt erganzend zur Ansammlung des Be- 
schichtungsmaterials in den mittleren Bereichen der Be- 
schichtung bei. Diese Erscheinung wird erganzend gefordert 
durch die Erhohung der Viskositat des Beschichtungsmateri - 

25 als. Die bombierte Ausgestaltung der punktf ormigen Be- 
schichtung bringt den weiteren Vorteil mit sich, daB sich 
annahernd glatte Ubergange zu den benachbarten unbeschich- 
teten Oberf lachenbereichen des Halte- oder Griff abschnittes 
und somit eine Optimierung der Haptik einstellen. 

30 

Die erwiinschten griff igkeitsf ordernden und/oder rutschhem- 
menden Eigenschaf ten der Beschichtung ergeben sich insbe- 
sondere bei zunachst flieBfahigen und dann nur teilweise 
aushartenden Materialien insbesondere auf der Grundlage von 
35 Kunststoffen. Derartige Materialien eignen sich insbesonde- 
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re mit einer Viskositat von mehr als 100. Die Beschich- 
tungsmaterialien konnen daruber hinaus vorgeschaumt sein 
Oder beim Aufdrucken aufschaumen oder nach dem Bedrucken 
aufschaumen oder weiterschaumen. 

5 

Insbesondere bei flachigen griff igkeitsf ordernden und/oder 
rutschhemmenden Beschichtungen kann es erwiinscht sein, die 
Beschichtungs starke und insbesondere die Bombierung ab- 
schnittsweise weiter zu erhohen. Dies laBt sich bei dem er- 

10 f indungsgemafien Aufdrucken der griff igkeitsf ordenden und 
/oder rutschhemmenden Beschichtung in einfacher Weise da- 
durch erreichen, daB die Beschichtung in zwei nacheinander 
aufgebrachten, ubereinander angeordneten Lagen aufgebracht 
wird. Dabei konnen die Lagen aus gleichen oder unterschied- 

15 lichen Materialien mit gleichen oder unterschiedlichen Ei- 
genschaften und in gleichen oder unterschiedlichen Farben 
bestehen. Dabei sollte insbesondere die letzte, d.h. die 
auBenliegende Lage aus einem zunachst flieBfahigen und dann 
nur teilweise aushartenden Material oder aus einem Material 

20 mit einer Shore-Harte von wesentlich weniger als 100 beste- 
hen. 

Die nachtraglich aufgedruckte obere Lage kann dabei nur auf 
einem Teilbereich der darunter liegenden unteren Lage ange- 
25 ordnet sein, alternativ ist jedoch auch moglich, daB die 

obere Lage die untere Lage vollstandig uberdeckt und somit 
fur die untere Lage eine Schutzwirkung entfaltet. 

Einzelne oder alle Lagen konnen auch aus einem transparen- 
3 0 ten oder transluszenten Material ausgebildet sein. Dies ist 
insbesondere vorteilhaft, wenn eine untere Lage so aufge- 
druckt ist, daB sie eine Information, z.B. einen Schriftzug 
oder ein dekoratives Element (z.B. ein Logo) bildet, wobei 
der Schriftzug bzw. das Logo dann durch die daruber liegen- 
3 5 de Lage geschutzt und trotzdem fur den Benutzer sichtbar 
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ist. Wenn die Beschichtung aus einer Vielzahl von Lagen 
aufgebaut ist, sollte die die Information bzw. das Logo 
bildende Lage die vorletzte Lage sein, die dann mittels der 
genannten Schutzschicht iiberdruckt wird. 

5 

Die spatere aufgedruckte Lage kann auch nur in Teilberei- 
chen der darunter liegenden, vorher auf gedruckten Lage an- 
geordnet sein. Auf diese Weise ist es moglich, auf eine 
flachige griff igkeitsf ordernde und/oder rutschhemmende Be- 
10 schichtung mehrere kleine punktuelle griff igkeitsf ordernde 
und/oder rutschhemmende Elemente in Form von Punkten, Rin- 
gen, Linien oder anderer Konf igurierung auf zudrucken . 

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, 
15 daB die Beschichtung zumindest abschnittsweise Zuschlag- 
stoffe erhalt, die die Oberf lachenstruktur der griffig- 
keitsfordernden und/oder rutschhemmenden Beschichtung oder 
deren Oberf lachenwirkung mitbestimmen. Dabei kann es sich 
beispielsweise urn organische oder anorganische Abrasivpar- 
20 tikel und/oder Abrasivf asern handeln, die der grif f igkeits - 
fordernden und/oder rutschhemmenden Beschichtung eine rau- 
he, strukturierte Oberf lache geben. Alternativ oder zusatz- 
lich dazu kann vorgesehen sein, daB die Beschichtung oder 
zumindest eine ihrer Lagen magnetisch ausgeriistet ist. 

25 

Die Zuschlagsstof f e konnen auch Schutz- oder Pflegemedien 
sein, mit denen die Beschichtung zumindest lokal ausgerii- 
stet wird und die bei Gebrauch des Haushalts -Gebrauchs - 
gegenstandes zur AuBenseite der Beschichtung diffundieren 
3 0 und dort abgegeben und insbesondere von der Hand des Benut- 
zers oder bei einem Interdentalreiniger von den Mund- 
schleimhauten des Benutzers aufgenommen werden. 

Zusatzlich oder alternativ zu den vorgenannten Zuschlags- 
35 stoffen kann die Beschichtung zumindest abschnittsweise 
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elektrisch leitfahig ausgebildet sein, was sich beispiels- 
weise durch die zumindest bereichsweise Einbringung einer 
RuBfullung erreichen laBt. 

5 In die einzelnen Lagen einer mehrlagigen Beschichtung oder 
auch zwischen die einzelnen Lagen lassen sich organische 
Oder anorganische Stoffe aller Art einbringen. 

Eine strukturierte Oberflache der Beschichtung laBt sich 
10 auch dadurch unterstiitzen, daB der Halte- oder Griffab- 
schnitt, auf den die rutschhemmende Beschichtung aufge- 
bracht wird, Erhebungen aufweist, die von der Beschichtung 
zumindest teilweise iiberdeckt werden. Dabei konnen die Er- 
hebungen einstuckig mit dem Halte- oder Griff abschnitt aus- 
15 gebildet oder in einem vorhergehenden Verf ahrensabschnitt 
auf den Halte- oder Griff abschnitt aufgedruckt sein. Zu- 
satzlich oder alternativ dazu kann der Halte- oder Griff ab- 
schnitt auch Vertiefungen aufweisen, wobei die Beschichtung 
zumindest teilweise in den Vertiefungen angeordnet ist. Da- 

2 0 bei kann die grif f igkeitsf ordernde und/oder rutschhemmende 

Beschichtung die Vertiefung vollstandig ausfullen und bal - 
lig aus dieser hervorstehen, es ist jedoch auch moglich, 
daB nur ein Teil des Volumens der Vertiefung von dem Be- 
schichtungsmaterial ausgefullt wird. 

25 

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung sind aus 
der folgenden Beschreibung von Ausf uhrungsbeispielen unter 
Bezugnahme auf die Zeichnung ersichtlich. Es zeigen: 

3 0 Fig. 1 einen ausschnittsweise Querschnitt durch einen 



Halte- oder Grif f abschnitt mit auf gedruckter fla- 
chiger Beschichtung, 



Fig. 2 



die Ausbildung einer punktuellen Beschichtung, 
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Fig. 3 eine einlagige Beschichtung, 
Fig. 4 eine zweilagige Beschichtung, 
Fig. 5 eine dreilagige Beschichtung, 

Fig. 6 eine Aufsicht auf eine Beschichtung erster Konfi- 
guration, 

Fig. 7 eine Aufsicht auf eine Beschichtung zweiter Kon- 
f iguration, 

Fig. 8 eine Aufsicht auf eine Beschichtung dritter Kon- 
f iguration, 

Fig. 9 eine Ansicht einer kombinierten flachigen- 
punktuellen Beschichtung, 

Fig. 10 eine Aufsicht auf die Beschichtung gemaB Fig. 9, 

Fig. 11 eine Ansicht einer aus unterschiedlichen Be- 
schichtungspunkten bestehenden Beschichtung, 

Fig. 12 eine Aufsicht auf die Beschichtung gemaB Fig. 11, 

Fig. 13 eine Aufsicht auf eine mehrlagige Beschichtung 
mit Information, 

Fig. 14 eine erste Stufe der Ausbildung der Beschichtung 
gemaB Fig. 13, 

Fig. 15 eine zweite Stufe der Ausbildung der Beschichtung 
gemaB Fig. 13, 
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Fig. 16 eine Beschichtung mit dekorativen Elementen, 

Fig. 17 eine Ansicht eines Rohres mit einer Beschichtung 
in Form mehrerer Ringe, 

Fig. 18 den Schnitt XVIII -XVIII in Fig. 17, 

Fig. 19 den Schnitt XIX-XIX in Fig. 17, 

Fig. 20 die Ansicht eines Rohres mit einer aus einer 

Vielzahl von Punkten bestehenden Beschichtung, 

Fig. 21 den Schnitt XXI-XXI in Fig. 20, 

Fig. 22 den Schnitt XXII-XXII in Fig. 20, 

Fig. 23 eine Abwandlung der Beschichtung gemaB Fig. 20, 

Fig. 24 den Schnitt XXIV-XXIV in Fig. 23, 

Fig. 25 die Ausgestaltung einer Vertiefung einer Trager- 
vorlage (Klischee) einer Tampon - Druckvor r i chtung , 

Fig. 26 eine Abwandlung der Vertiefung gemaB Fig. 25, 

Fig. 27 eine weitere Abwandlung der Vertiefung gemaB Fig. 
25, 

Fig. 28 ein mit Erhebungen versehener Halte- oder Griff - 
abschnitt vor Aufbringung der Beschichtung, 

Fig. 29 der Halte- oder Griff abschnitt gemaB Fig. 28 nach 
Aufbringen der Beschichtung, 
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Fig. 30 ein mit Vertiefungen versehener Halte- oder 

Grif fabschnitt vor Aufbringung der Beschichtung, 

Fig. 31 der Halte- oder Grif fabschnitt gemaB Fig. 30 nach 
5 Aufbringen der Beschichtung und 

Fig. 32 eine Abwandlung des Verfahrens gemaB Fig. 31. 

Fig. 1 zeigt in einem ausschnittweisen Querschnitt einen 
10 Halte- oder Grif fabschnitt 20 beispielsweise einer Zahnbur- 
ste, der auf seiner Oberseite mit einer grif f igkeitsf or - 
dernden und/oder rutschhemmenden Beschichtung 10 versehen 
ist, die in Form einer einzelnen Lage 11 groBflachig auf 
den Halte- oder Grif fabschnitt 20 aufgedruckt ist. 

15 

Fig. 2 zeigt das Beschichtungsprinzip bei einer punktformi- 
gen Beschichtung. Auf den Halte- oder Grif fabschnitt 2 0 
wird ein grif f igkeitsf orderndes und/oder rutschhemmendes 
Beschichtungsmaterial 12 im wesentlichen gleichformig auf - 
20 gebracht, das an dem Halte- oder Grif fabschnitt 20 anhaftet 
und sich anschliefiend in Folge der Oberf lachenspannung 
(Kohasion) zu einem zur AuBenseite konvexen, bombierten Be- 
schichtungspunkt 12 1 auswolbt. 

25 Die Fig. 3 bis 5 zeigen die Moglichkeit, die grif f igkeits - 
fordernde und/oder rutschhemmende Beschichtung 10 ein- oder 
mehrlagig auf zubringen. GemaB Fig. 3 ist auf den Halte- 
Oder Grif fabschnitt 20 die Beschichtung 10 als einzelne La- 
ge 13 aufgebracht. In einem nachf olgenden Verf ahrensschritt 

30 wird auf die Lage 13 eine weitere Lage 14 aufgedruckt 

(siehe Fig. 4), die jedoch nur in Teilbereichen der unteren 
Lage 13 angeordnet ist. Falls eine dreilagige Beschichtung 
gewiinscht ist, kann auf die zweite Lage 14 noch eine dritte 
Lage 15 aufgedruckt werden, wie es in Fig. 5 dargestellt 
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ist, wobei die dritte Lage 15 hierbei nur in Teilbereichen 
der Oberflache der zweiten Lage 14 angeordnet ist. 

Fig. 6 zeigt eine mogliche Konf iguration der grif f igkeits - 
fordernden und/oder rutschhemmenden Beschichtung 10, die im 
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel aus mehreren Beschich- 
tungspunkten oder -kreisen 16 und einem dazwischenliegenden 
langlichen Beschichtungselement 18 besteht. Bei der Ausge- 
staltung gemaB Fig. 7 ist das langliche Beschichtungsele- 
ment 18 durch mehrere kleine Beschichtungspunkte 17 er- 
setzt . 



Fig. 8 zeigt die Moglichkeit, Beschichtungspunkte entweder 
kreisfdrmig (Beschichtungspunkt 16) oder auch sternformig 
(Beschichtungspunkt 16') auszubilden. 

Die Fig. 9 und 10 zeigen eine Ausgestaltung, bei der auf 
den Halte- oder Grif f abschni tt 20 eine grif f igkeits fordern- 
de und/oder rutschhemmende Beschichtung 10 aufgebracht ist, 
bei der zunachst eine langgestreckte flachige Beschich- 
tungslage 13 aufgedruckt wird, auf deren Oberflache dann 
mehrere Beschichtungspunkte 14 aufgedruckt werden. Dabei 
konnen die Beschichtungspunkte 14 aus dem gleichen oder ei- 
nem anderen Material als die Lage 13 bestehen. 

Bei der Ausgestaltung gemaB den Fig. 11 und 12 sind auf dem 
Halte- oder Grif f abschni tt 20 eine Vielzahl von Beschich- 
tungspunkten 16 ausgebildet, die (wie durch die Darstellung 
angedeutet ist) aus unterschiedlichen Materialien bestehen 
und auch eine unterschiedliche Starke besitzen. 

Die Fig. 13 bis 15 zeigen ein Ausfiihrungsbeispiel, bei dem 
die Beschichtung 10 gleichzeitig als Inf ormationstrager 
dient. Wie in Fig. 14 gezeigt ist, wird zunachst auf dem 
Halte- oder Grif f abschni tt 20 eine flachige grif f igkeits - 
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f ordernde und/oder rutschhemmende Beschichtungslage 19 auf- 
gebracht, die in ihrem mittleren Bereich entsprechend der 
gewiinschten Information (hier das Wort "Coronet") ausge- 
spart ist. Auf die Lage 19 wird dann in einem nachf olgenden 
5 Verfahrensschritt eine weitere Lage 21 aufgedruckt (siehe 
Fig. 15) , die zumindest abschnittsweise transparent ist und 
die untere Lage 19 vollstandig uberdeckt. Zumindest die 
obere Lage 21 besteht aus einem griff igkeitsf ordernden 
und/oder rutschhemmenden weichen Material. 

10 

Wie Fig. 16 zeigt, kann die griff igkeitsf ordernde und/oder 
rutschhemmende Beschichtung 10 auch dekorative Motive in 
Form beispielsweise eines Tierkopfes 22, einer Darstellung 
eines Fuchses 23 oder eines Pilzes 24 umfassen, wobei diese 
15 dekorativen Elemente einlagig oder mehrlagig aufgebaut sein 
konnen . 

Die Fig. 17 bis 19 zeigen eine griff igkeitsf ordernde 
und/oder rutschhemmende Beschichtung 10 auf einem Halte- 
20 oder Griff abschnitt 20 in Form eines Rohres oder eines ex- 
trudierten Profils. Die Beschichtung umfaBt dabei mehrere 
in Langsrichtung des Profils auf Abstand hintereinander 
liegende Ringe 25, die das Profil 2 0 senkrecht zu seiner 
Langserstreckung vollstandig umgeben. 

25 

Das Ausfiihrungsbeispiel gemafi den Fig. 2 0 bis 22 zeigt eine 
alternative Ausgestaltung der Beschichtung 10 auf dem Hal - 
te- oder Griff abschnitt 20 in Form eines Rohres oder eines 
Profils 20. Die Beschichtung 10 umfaBt hierbei eine Viel- 

30 zahl von Beschichtungspunkten 16, die in in Langsrichtung 
des Profils verlaufenden Reihen angeordnet sind, wobei be- 
nachbarte Reihen urn etwa einen Punktdurchmesser zueinander 
in Langsrichtung versetzt sind, so daB das Profil 20 auBen- 
seitig mit einem gleichmaBigen Raster relativ zueinander 

35 versetzten an Beschichtungspunkten 16 versehen ist. 
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In Abwandlung des vorgenannten Ausf uhrungsbeispiels zeigen 
die Fig. 23 und 24 eine Ausgestaltung, bei der die Be- 
schichtungspunkte 16 in lediglich drei in Langsrichtung des 
5 Profils 20 verlaufenden Reihen angeordnet sind, wobei die 
Reihen uber den Umfang des Profils 20 annahernd gleich ver- 
teilt sind, d.h. einen gegenseitigen Abstand in Umfangs- 
richtung von ca. 120 Grad besitzen, wie es in Fig. 24 ge- 
zeigt ist. 

10 

Bei dem beschriebenen Tampon-Druckverfahren wird das Be- 
schichtungsmaterial auf einer in Fig. 25 ausschnittsweise 
dargestellten Vorlage (Klischee) 3 0 in zumindest eine dort 
ausgebildete Vertiefung 31 eingebracht und mittels eines 
15 Transferelementes in Form eines Tampons aus diesem entnom- 
men. Wie Fig. 25 zeigt, besitzt die Vertiefung 31 einen im 
wesentlichen ebenen Boden 32, so daB das von dem Tampon 
aufgenommene Beschichtungsmaterial in alien Bereichen eine 
gleichmaBige Starke besitzt. 

20 

Fig. 26 zeigt eine Abwandlung der Ausgestaltung der Vertie- 
fung 31, indem deren Boden 33 konkav ausgebildet ist, d.h. 
im mittleren Bereich der Vertiefung 31 tiefer als in den 
Randbereichen der Vertiefung 31 ist. Diese Ausgestaltung 
25 der Vertiefung fuhrt dazu, daB das mittels des Tampons aus 
der Vertiefung 31 entnommene Beschichtungsmaterial nach 
Aufbringung auf die zu bedruckende Oberflache im mittleren 
Bereich eine groBere Starke besitzt. 

3 0 Fig. 27 zeigt eine alternative Ausgestaltung der Vertiefung 
31, deren Boden 34 hierbei konvex ausgebildet ist, so daB 
die Vertiefung in ihren Randbereichen eine grofiere Tiefe 
als in ihrem mittleren Bereich besitzt. Eine entsprechende 
Ausgestaltung der Vertiefung 31 ist insbesondere dann sinn- 

3 5 voll, wenn die aufgedruckte Beschichtung unter Berucksich- 



10 
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tung der Oberf lachenspannung (siehe Fig. 2) im ausgeharte- 
ten Zustand eine annahernd gleichmaBige Starke aufweisen 
soil, da die Oberf lachenspannung ein Teil des randseitigen 
Materials in die Mitte zieht und damit die durch den konve- 
xen Boden 34 der Vertiefung 31 hervorgeruf ene ungleiche Ma- 
terialverteilung ausgleicht. 

Urn auf einem Halte- oder Griff abschnitt 20 eine griffig- 
keitsfordernde und/oder rutschhemmende Beschichtung 10 aus- 
zubilden, die relativ stark von dem Halte- oder Griff ab- 
schnitt 20 hervorsteht, kann gemafi den Fig. 2 8 und 29 vor- 
gesehen sein, daB der Halte- oder Griff abschnitt 20 auf 
seiner zu bedruckenden Oberf lache insbesondere noppenformi- 
ge Erhebungen 26 aufweist, die mit der grif f igkeitsf ordern- 
15 den und/oder rutschhemmenden Beschichtung 10 bedruckt und 
damit iiberzogen werden. Die Beschichtungspunkte 13 weisen 
zwar eine relativ geringe Starke an grif f igkeitsf orderndem 
und/oder rutschhemmendem Material auf, erheben sich jedoch 
deutlich iiber den Halte- oder Grif f abschnitt 20 aufgrund 
20 der unter ihnen liegenden Erhebungen 26. 

Alternativ ist es moglich, daB der zu bedruckende Halte - 
oder Grif f abschnitt 20 Vertiefungen 27 aufweist, die bei 
dem Aufdrucken der grif f igkeitsf ordernden und/oder rutsch- 
hemmenden Beschichtung 10 vollstandig oder zumindest anna- 
hernd ausgefiillt werden. Fig. 31 zeigt eine Ausgestaltung , 
bei der die Beschichtungspunkte 13 der grif f igkeitsf ordern- 
den und/oder rutschhemmenden Beschichtung 10 die Vertiefun- 
gen 27 vollstandig ausfiillen und oberseitig von diesen bal - 
3 0 lig hervorstehen. 



25 



Alternativ dazu ist es moglich, daB die Beschichtungspunkte 
13 die Vertiefungen 27 nur teilweise ausfiillen, wie es in 
Fig. 32 dargestellt ist, so daB die Beschichtung 10 nicht 
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iiber die Oberflache des Halte- Oder Griff abschnittes 20 
hervorsteht . 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer punktf ormigen und/oder 
flachigen griff igkeitsf ordernden und/oder rutschhemmen- 
den Beschichtung (10) auf einem Halte- oder Griffab- 
schnitt (20) eines Haushalts-Gebrauchsgegenstandes, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Beschichtung (10) auf den 
Halte- oder Griff abschnitt (20) oberf lachlich aufge- 
druckt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein Trans f er-Druckverf ahren, insbesondere ein Tampon- 
Druckverf ahren, angewendet wird, wobei das Beschich- 
tungsmaterial auf einer Vorlage (Klischee) (30) in vor- 
bestinunter, einem gewunschten Druckbild entsprechender 
Konf iguration angeordnet, von einem Transf erelement 
aufgenommen und mit diesem auf den Halte- oder Griff ab- 
schnitt (20) aufgebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
in der Vorlage (30) Vertiefungen (31) entsprechend dem 
Druckbild ausgebildet sind und daB das Beschichtung sma- 
terial in den Vertiefungen angeordnet und mittels des 
Transf erelementes zumindest teilweise aus diesen ent- 
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nommen wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , daB 
zumindest eine der Vertiefungen (31) einen im wesentli- 
chen ebenen Boden (32) aufweist. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 Oder 4, dadurch gekennzeich- 
net, dafl zumindest eine der Vertiefungen (31) einen un- 
ebenen Boden aufweist. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
zumindest eine der Vertiefungen (31) einen konkaven Bo- 
den (33) aufweist. 

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB zumindest eine der Vertiefungen (31) einen 
konvexen Boden (34) aufweist. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Vertiefungen (3 0) eine Tiefe von 
zumindest 0,020 mm und insbesondere von zumindest 0,5 
mm besitzen. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Vertiefungen (30) eine Tiefe im Bereich von 1 mm 
bis 2 mm besitzen. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Beschichtungsmaterial ein zu- 
nachst flieBfahiger und nach der Bedruckung zumindest 
teilweise aushartender Kunststoff ist. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Beschichtungsmaterial ein nach der Bedruckung voll- 
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standig aushartender Kunststoff ist. 



12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Beschichtung (10) eine Starke 
von zumindest 0,020 mm und insbesondere von zumindest 
0,5 mm besitzt . 



13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , daB 
die Beschichtung (10) eine Starke von zumindest 0,5 mm 
10 besitzt. 



14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zu bedruckende Oberflache des 
Halte- oder Griff abschnittes (20) vor der Bedruckung 

15 zur Erhohung der Haf tf ahigkeit vorbehandelt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
die zu bedruckende Oberflache des Halte- oder Griffab- 
schnittes (20) gewaschen und/oder beflammt und/oder ei- 

20 ner Korona-Behandlung unterzogen wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, .daB auf die zu bedruckende Oberflache des 
Halte- oder Griff abschnittes (20) ein Haf tvermittler 

25 aufgebracht wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Beschichtung (10) aus zumindest 
zwei nacheinander auf gebrachten, iibereinander angeord- 

30 neten Lagen (13, 14; 13, 14, 15; 19, 21) besteht. 



18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Lagen (13, 14; 13, 14, 15; 19, 21) aus unterschied- 
lichen Materialien bestehen. 



35 
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19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch 

gekennzeichnet, daB die Beschichtung (10) zumindest ab- 
schnittsweise Zuschlagsstof f e enthalt, die die Oberfla- 
chenstruktur und/oder die Oberf lachenwirkung beeinflus- 
5 sen . 



20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Zuschlagsstoffe organische oder anorganische Abra- 
sivpartikel und/oder Abrasivf asern sind. 

0 

21. Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Zuschlagsstoffe der Beschichtung eine 
magnetische Wirkung verleihen. 

5 22. Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 21,. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zuschlagsstoffe zur AuBenseite 
der Beschichtung dif f undierende und dort abgebbare 
Schutz- oder Pflegemedien sind. 



23. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 22, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Beschichtung zumindest ab- 
schnittsweise elektrisch leitfahig ausgebildet ist. 
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